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The technical field of the invention is that of deep-drawn plastic packages, in 
particular rectangular cups whose outer face carries an image or a visual 
decoration. The invention relates to the plastic container provided with a 
decorative label, to a process for applying a label without glue on a non-printed 
container, and to a device for carrying out the process or for producing the 
disclosed package. The object of the invention is to develop a fast process which 
applies better quality decorations or identifying signs on the plastic packages 
without substantially increasing costs. For that purpose, the plastic package is 
provided with a detachable decorative label. The label (20) is linearly applied on 
the wall (11) of the plastic container (10) by ultrasound-produced welding points 
(21a, 21b, 21c,... in short: 21) close to its edges and the welding points (21) have 
a much smaller surface than the label (20). 
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PrOfungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
@ Dekopack mit Uitraschallnaht 

@ Das techni8cha Geblet dar Erfindung sind die tiefgezoge- 
nen Kunststoffverpackungen, speziel) Bechar mit rechteck- 
formiger Gestalt die ain Bild odor aina optische Verschdne- 
rung auf dar Au&enseite tragan. Die Erfindung batrifft dabei 
sowohl den mit dam Schmucketikett versehenen Kunststoff- 
behalter als auch ain Verfahran zum klebstofffreien Anbrin- 
gan eines Etiketts an einem nicht-badruckten Behaiter sowie 
aina Vorrichtung, mit dar das Verfahran ausgefuhrt warden 
kann oder die erw§hnte Verpackung herstellbar ist Auf gabe 
dar Erfindung 1st as, ain schnall arbeitendas Verfahran 
vorzuschlagen, das die erwdhnten Kunststoffverpackungen 
in besserer Qualitat dekoriert oder kennzeichnet, ohne die 
Kosten wesentlich zu erhdhen. Das wird erreicht, wenn die 
Kunststoffverpackung mit Idsbar daran angaordnatem 
Schmucketikett vorgesehen wird, wobai das Etikatt (20) 
f mlttal8 randnaher UltraschaN-Schweifistelien (21a, 21 b, 21 c, 
kurz: 21) linianfdrmig an der Wandung (11) des Kunst- 
stoffbehilters (10) angobracht 1st und die Schwei&stellen 
(21) aine Flache haban, die sehr viel kieiner als die Fliche 
des Etiketts (20) ist. 
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Beschreibung le mehrere Sonotroden federbelastet herausragen oder 

herausgefahren werden, die Druck und Ultraschall auf 

Das technische Gebiet der Erfindung sind die tiefge- die Fiache des Etiketts jeweils punktfdrmig aufzubrin- 

zogenen Kunststoffverpackungen, speziell Becher mit gen vermdgen (Anspruch 17). Das Etikett wird mit der 

rechteckfdrmiger Gestalt, die ein Bild oder eine opti- 5 Herstellvorrichtung nahtfdrmig an der Kunststoffver- 

sche Verschdnerung auf der AuBenseite tragen. Die Er- packurig angeheftet, die Dauer oder Amplitude, mit der 

findung betrifft dabei sowohl den mit dem Schmucketi- eine jeweilige Heftstelle unter Ultraschall-Einwirkung 

kett versehenen Kunststoffbehaiter als auch ein Verfah- steht, ist vorteilhaft einstellbar (Anspruch 18). 

ren zum klebstofffreien Anbringen eines Etiketts an ei- Mit der Erfindung wird das Etikett ohne Klebstoff auf 

nem mcht-bednickten Behaiter sowie eine Vorrichtung, 10 der Kunststoffverpackung aufgebracht Das Etikett 

mit der das Verfahren ausgefQhrt werden kann oder die kann aus Polystyren oder Poiypropylen bestehen, eben- 

erwahnteVerpackungherstellbarist so wie die Kunststoffverpackung selbst (Anspruch 4). 

Tiefgezogene Kunststoffverpackungen werden heute Die Ultraschall-Verbindung erfolgt auf einem nur klei- 

flberwiegend nach dem Trockenoff set/Rundumdruck- nen Bereich des Gesamtetiketts, so daB das Etikett zwar 

Verfahren bearbeitet und damitdekoriert Diese Art des 15 fest und dauerhaft mit der Kunststoffverpackung ver- 

Bedruckens ist relativ preiswert, die Qualitat laBt aller- bunden ist, von ihr aber auch durch Abscheren oder 

dings einige Wunsche offen. Eine bessere Druck-Quali- -Ziehen leicht geldst werden kann, wenn man bei einer 

tat kann von Etiketten bereitgestellt werden, die mit Entsorgung der Kunststoffverpackung das Etikett ent- 

einem Klebstoff vollflachig an der Kunststoffverpak- fernen mdchte, das nicht aus demselben Werkstoff oder 

kung befestigt werden. Eine weitere Mdglichkeit ist die 20 einem vergleichbaren Werkstoff besteht (Anspruch 9). 

Technik des Inmould-Labelings (IML). ~ Die Qualitat des angehefteten Etiketts wird durch die 

Die per Klebstoff aufgebrachten Etiketten sind dau- Anbringung nicht oder nur unmerklich beeinfluBt, na- 

erhaft und unldsbar mit der Kunststoffschale verbun- mentlich nur an den Heftstellen, die in ihrem AusmaB 

den, das hat Nachteile dann, wenn Etikett und Kunst- vernachlassigbar klein sind, wahrend der GroBteil der 

stoffverpackung nicht aus demselben Werkstoff gefer- 25 Etikettfiache unverandert bleibt, nicht durch Warrae 

tigt sind, weil ein beispielsweise aus Papier bestehendes oder Druck beeinfluBt oder verSndert wird und auch 

Etikett nicht mehr von einer Kunststoffverpackung ge- nicht mittels teuerer Klebefolie an der Wandung des 

I6st werden kann. Daneben sind Selbstklebeetiketten Kunststoffbehalters angeklebt zu werden braucht (An- 

sehr teuer in der Herstellung, sie sind zwar optisch spruch6). 

durchaus ansprechend gestaltet und von der Druck- 30 Die Erfindung ermdglicht es, die Dauer oder die In- 

Qualitat her hervorragend, die Kosten beeintrachtigen tensitat der Ultraschall-Einwirkung zu variieren, um das 

aber ein solches Dekorieren einer Verpackung. Das AnheftungsverfahrenanverschiedeneWandstarkendes 

IML- Verfahren senkt die Kosten, bendtigt allerdings Kunststoffbehalters anzupassen (Anspruch 15). 

zur Herstellung mehr Zeit, so daB eine Kapazitatseinbu- Vorteilhaft werden viele Sonotroden (Ultraschall- 

Be hingenommen werden muB. Daneben verliert beim 35 Obertragungsstifte, mit denen Druck und Schallschwin- 

IML das Etikett durch die Temperatureinwirkung beim gungen gleichzeitig auf die Nahtstelle aufgebracht wird) 

Aufbringen seine anf anglich noch hervorragende Ober- gleichzeitig zur Einwirkung gebracht (Anspruch 13), so 

fiachenqualitat daB die Geschwindigkeit des Anheftungsverfahrens 

Die Erfindung geht demgemaB von der Aufgabe aus, sehr groB ist und die Kapazitat der Maschinen zum 

ein schnell arbeitendes Verfahren vorzuschlagen, mit 40 Dekorieren von Verpackungen erhdht werden kann. 

dem das Dekorieren oder das Kennzeichnen von Kunst- Selbst wenn alle Sonotroden gleichzeitig Ultraschall 

stoffverpackungen in ihrer Qualitat (insbesondere in ih- und Druck auf das anzuheftende Etikett und die Behal- 

rem optischen Erscheinungsbild der dekorierten Ver- terwandung aufbringen, kann durch unterschiedliche 

packungen) verbessert werden kann, wobei gleichzeitig Lange oder Dauer von einzelnen oder Gruppen von 

die Kosten nicht oder nur geringfQgig gegenQber den 45 Sonotroden eine Anpassung an die Wandstarken erfol- 

Kosten des Trockenoffset-Verfahrens erhdht sein sol- gen (Anspruch 18, Anspruch 15); die Dauer des Anheft- 

j erL vorganges ist dann bestimmt durch die Sonotrode, die 

Das wird mit dem erfindungsgemaBen Verfahren er- die langste Ultraschall-Einwirkungsdauer bendtigt Sie 

reicht, wenn das Etikett mit Ultraschall-SchweiBstellen liegt an der Stelle der Verpackung an, an der die groBte 

auf der Kunststoffverpackung angeheftet wird, wobei 50 Wandstarke vorliegt 

die beabstandeten SchweiBstellen linienfdrmig aneinan- Die Sonotroden werden federbelastet, so daB eine 

dergereiht sind und insgesamt eine Fiache haben, die selbsttatige Aufbringung von Druck bei Anfahren des 

sehr viel geringer ist als die Fiache des anzubringenden auBeren Werkzeugteiies an die AuBenwandung und bei 

Etiketts (Anspruch 1). Abstutzung der Innenwandung des Kunststoffbehalters 

Beim Verfahren, mit dem klebstofffrei ein Etikett auf 55 am AmboB mdglich wird 

einer Kunststoffverpackung befestigt werden kann und Das "Annahen* der Etiketten durch punktfdrmige 

das zu der erwahnten Packung filhrt, wird das Etikett an SchweiBstellen ermdglicht also innerhalb von kurzer 

die Form der Kunststoffverpackung angepaBt oder ist Zeit eine auf Dauer angelegte Verbindung, die in uber- 

bereits an sie angepaBt worden und das an die Kunst- raschenderWeise noch leicht geldst werden kann. 

stoffverpackung angelegte Etikett wird an einer Viel- 60 Tunktrdrmig" ist nicht als streng kreisfdrmig zu ver- 

zahl von Heftstellen mit Ultraschall und Kraft an den stehen, es kdnnen auch ovale oder quadratische Heft- 

Kunststoffbehalter angeheftet (Anspruch 10). stellen vorliegen. Punktfdrmige Heftstellen qualifiziert 

Die Vorrichtung zur DurchfQhrung des erwahnten mehr den Unterschied zum flachigen Etikett (Anspruch 

Verfahrens oder zur Herstellung des erwahnten Behal- 1 1, Anspruch 14, Anspruch 2, Anspruch 3, Anspruch 7). 

ters besteht aus einem inneren und einem auBeren 65 Die Etiketten kdnnen aus dQnnen Kunststoff-Folien 

Werkzeugteil, die an der Innenseite und der AuBenseite oder beschichtetem Papier bestehen. Alle bekannten 

einer jeweiligen Behaiterwandung des Kunststoffbehal- Druckverfahren - wie Offset oder Tiefdruck — sind 

ters anlegbar sind, wahrend aus einem der Werkzeugtei- einsetzbar. Das Anbringungsverfahren beeinfluBt die 
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Qualitat der Etiketten nicht Als TrSger fOr die Etiketten 
eignen sich Papier oder dflnne Kunststoff-Folien. Papie- 
retiketten soUten mit einem dem Bechermaterial ent- 
sprechenden Kunststoff beschichtet sein. 

Kunststoffverpackung kann sowohl der Unterteil 
(Schale, Becher), als auch der tiefgezogene oder ge- 
spritzte Deckel sein; auch beides ist mdglich. 

Nach Anlegen des Etiketts an die Kunststoffverpak- 
kung, vorzugsweise durch eine umlaufende Banderole 
mit einer Langs-Nahtstelle an der Oberlappungsstelle 
und einer obenliegenden und einer untenliegenden 
Quer-Umlaufnaht, wird das AuBenteil (der Sonotroden- 
Trager) der Herstellvorrichtung angestellt, der innenlie- 
gende AmboB ist schon in dem schalenf6rmigen Behal- 
ter vorgesehen oder wird gleichzeitig eingefahren. Die 
federbelasteten Sonotroden drQcken sich auf das Etikett 
auf und stellen durch ihre Federbelastung eine Druck- 
kraft ein, die die ttbertragung von Ultraschall-Schwin- 
gungen zur SchweiBverbindung ermdglicht Die Feder- 
belastung erlaubt es, die Sonotroden an unterschiedli- 
che Wandstarken eigenstandig anzupassen; die Anpas- 
sung der Intensitat der SchweiBnaht wird durch Dauer 
und/oder Amplitudeneinstellung der Ultraschallschwin- 
gungen ermdglicht 

Alle Sonotroden wirken beim Herstellverfahren von 
alien Seiten gleichzeitig auf die Verpackung ein, so kann 
die gr6Bte Herstellungsgeschwindigkeit erreicht wer- 
den. 

Mit der SchweiBpunkt-Nahtstelle nahe beider Langs- 
rander des Etiketts wird auch eine uberraschend plane 
Anbringung erreicht; Knick- und Knitterstellen, die bei 
vollflachigem Kleben oft entstehen, werden verraiedea 

Die Erfindung(en) werden nachfolgend anhand meh- 
rerer Ausf tihrungsbeispiele eriautert und erganzt 

Fig, 1 zeigt ein Beispiel eines mit einer Dekorations- 
folie 20 versehenen Kunststoffbehaiters 10 in Schalen- 
form, wie sie fttr Verpackungen von Eis oder Margarine 
verwendet werden kann. 

Fig. 2 zeigt eine AusschnittsvergrdBerung einer 
SchweiBstelle 21a, im folgenden kurz mit 21 bezeichnet, 
und der sie erzeugenden Sonotrode 30 mit AmboB 31, 
der hier stumpffflrmig dargestellt ist 

Fig. 3 ist ein Beispiel einer plan auf einem Trager 
aufgebrachten Dekorations-Folie 20, die kurz vor der 
Anheftung auf den Kunststoffbehalter ausgeschnitten 
und als Banderole um den Kunststoffbehalter 10 gelegt 
wird, so daB ein (noch ohne SchweiBnaht-Punkte 21 
versehenes) Bild gemaB Fig, 1 entsteht 

Fig. 4 ist ein Ausschnitt aus dem Sonotroden-Trager 
37 als auBerem Werkzeugteil einer Vorrichtung, mit der 
eine Vielzahl von SchweiBstellen gleichzeitig aufge- 
bracht werden kdnnen, um die Banderole gemaB Fig. 3 
in einer Weise an dem Kunststoffbehalter 10 anzuhef- 
ten, wie das die Fig. 1 veranschaulicht 

Fig. 1 veranschaulicht einen Kunststoffbehalter in 
Rechteckform, der eine an ihm angeheftete Kunststoff- 
Banderole 20 als Etikett zu seiner Dekoration aufweist 
Die Kunststoff-Folie, im Beispiel eine Folie aus PP, ist 
mit einer Vielzahl von Nahtstellen 21a, 21b, 21c, ... 
(kurz: 21) an der AuBenseite der vier Wandungen 11 
angeheftet Die Heftstellen bilden dabei eine obeniie- 
gende linienfftrmige Naht, eine untenliegende linienfdr- 
mige Naht und eine kurze Quernaht, um die Enden der 
Dekorations-Banderole 20 nahe dem schmalen Rand 
20c miteinander und mit der Wandung 1 1 zu verbinden. 

Die Banderole 20 hat einen oberen Rand 20a, hat in 
Fig. 3 einen unteren Rand 20b und die soeben erwahn- 
ten kurzen Enden 20a Langs aller Rander und nahe 



dieser Rander sind die SchweiBstellen 21 vorgesehen 
und verbinden die Dekorationsfolie fest mit dem Kunst- 
stoffbehalter 10. 
Nicht dargestellt, da Fig. 1 nur eine schematische 

5 Darstellung der Form der Anbringung der Banderole 
ist, ist die genaue Form des Behalters 10, der in seinen 
Dimensioned in seiner Form und in seinen oberen tief- 
gezogenen Randbereichen (meist mehrfach gestufte 
umlaufende Rander zum Bilden einer ldsbaren und wie- 

io derverbindbaren Schnappverbindung mit einem nicht 
dargestellten Deckel) abhangt von den Nahrungsmit- 
teln, mit denen er befOllt wird 

Die Banderole hat von der Oberkante des Behalters 
und von der Unterkante des Behalters einen deutlichen 

15 Abstand, die SchweiBstellen 21, die durch Ultraschall- 
Verbindungen zustande kommen, sind aber nur gering 
von den Randern 20a, 20b und 20c beabstandet, so daB 
der freiliegende Randbereich 23 nur kurz ist 
Fig. 2 verdeutlicht die Entstehung einer SchweiBnaht- 

20 stelle 21, die durch Anlegen einer Sonotrode 30 an dem 
Etikett 20 und durch Abstfltzen der Innenseite der Wan- 
dung 11 an einem Gegenlager 31 (sogenannter AmboB) 
gebildet wird. Die Sonotrode 30 hat einen Kragen 30a, 
an dem eine Feder 32 anliegt, die eine Kraft F auf die 

25 Stirnseite der Sonotrode (Schallschwingungen Qbertra- 
gender langgestreckter Stift) aufzubringen vermag. Die 
Neigung der Wand 11 in Fig. 2 orientiert sich an der 
Neigung der Wand gemaB Fig. 1 ; die Sonotrode 30 kann 
sowohl von innen einwirken, dann ist der AmboB 31 

30 auBenliegend; die Sonotrode 30 kann aber auch von 
auBen am Etikett 20 anliegen (wie das in der Fig. 2 
dargestellt ist), wahrend der AmboB 31 auf der Innensei- 
te zu liegen kommt 
Der AmboB 31 kann ein Stumpen sein, der einen 

35 Durchmesser aufweist, der etwas grdBer als der der 
stif tformigen Sonotrode 30 ist Er kann auch vollflachig 
ausgebildet sein, so daB er im gesamten Innenraum des 
Behalters 10 ein Gegenlager fOr alle Sonotroden 30 bil- 
det 

40 Die Naht, bestehend aus vielen, gleichmaBig beab- 
standeten kleinen SchweiBpunkten 21, wird durch eine 
Vielzahl von Sonotroden 30 erreicht, die im gleichen 
Abstand in einem Sonotroden-Trager 37 gemaB Fig. 4 
gelagert sind Aus jeweils einer Aufnahmebohrung 35 

45 ragt die Stirnseite eines Stiftes 30 heraus, der mit einer 
Feder 32 nach vorne vorgespannt ist Die Vorspannung 
endet an einem Absatz 36, der mit dem Kragen 30a der 
stiftf6rmigen Sonotrode 30 als Anschiag zusammen- 
wirkt Am riickwartigen Ende jeder Sonotrode 30 ist ein 

50 Transformationsstfick 33 vorgesehen, das die mechani- 
sche Schwingungsenergie von einem Hochfrequenz- 
Generator (in der Regel oberhalb von 20 kHz bis etwa 
50 kHz Schallschwingungen) auf die von der Sonotrode 
ben6tigte Schwingungsamplitude transformiert 

55 Mit dieser Gestaltung wird die Kraft F und eine 
Ultraschall-Schwingung US gleichzeitig auf die Stirnsei- 
te des Sonotroden-Stiftes aufgebracht, der an der Deko- 
rations-Folie 20 anliegt 
Die vielen in gleichmaBigem Abstand voneinander 

eo vorgesehenen stiftfdrmigen Sonotroden in dem Trager 
37 wirken gleichzeitig auf das Etikett ein und erzeugen 
eine umlaufenden Naht am oberen und am unteren 
Rand der Dekorations-Folie 20. Das Werkzeug hierzu 
ist nur ausschnittsweise in der Fig. 4 dargestellt Das 

55 vollstandige Werkzeug weist zum Beispiel vier BlOcke 
von Sonotroden-Tragern auf, die von den vier AuBen- 
seiten gegen die Kunststoffverpackung angestellt wer- 
den, in der sich das ein- oder mehrteilige Gegenlager 31 
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bfefindet 

Alle SchweiBnahtstellen konnen so gleichzeitig und 
darait zeitsparend hergestellt werden. 

Die eigentliche Verbindung zwischen dem Dekora- 
tions-Etikett 20 und der Wand 1 1 entsteht in einem Be- 5 
reich 22, der direkt unter dem Zentrum der Stirnseite 
der Sonotrode 30 liegt An dieser Stelle entsteht durch 
die UltraschaU-Schwingungen US bei gleichzeitiger 
Einwirkung von mechanischer Federkraft F eine Auf- 
weichung des Kunststoff-Materials und nach Abkfih- 10 
lung eine feste Verbindungsstelle. 

Die Verbindungsstellen sind in ihrem flachigen Aus- 
maB allerdings sehr gering gegenfiber der Gesamtfliche 
des Etiketts, so daB das Etikett 20 am GroBteil seiner 
Flache 23 nicht mit der Kunststoffverpackung 10 bzw. 15 
deren Wand 11 verbunden ist Das ermdglicht eine 
leichte L6sbarkeit des Etiketts, wenn es an dem einen 
schmalen Rand 20c ergriffen und umlauf end abgeschert 
wird. Alle Nahtstellen 21 losen sich dabei leicht, so daB 
Etikett und Behaiter getrennt entsorgt werden konnen. 20 
Auf der anderen Seite ist die Nahtstelle auf Dauer ange- 
legt, sie ist besonders vorteilhaft kalte-unempfindlich 
und iafit sich auch von L6sungsmitteln oder anderen 
FlQssigkeiten nicht in ihrer Haltewirkung beeintrachti- 
gen. SchlieBlich ist auch eine mtBige Erwarmung schad- 25 
los fQr die dauerhafte Verbindung, solange sie deutlich 
unterhalb einer Temperatur liegt, bei der das Etikett 
noch nicht plastisch verformbar ist 

Ein Beispiel einer Folie 20 ist in Fig, 3 abgebildet Der 
Dekorationsteil eines Folienbandes ist in seiner geome- 30 
trischen Form an die Form des Kunststoffbehalters 10 
angepafit, namentlich abhangig von der Neigung und 
der Lange der Wandungen It Das Etikett 20 ist zum 
Beispiel im Offset-Druckverfahren hergestellt worden, 
es weist eine optisch ansprechende und qualitativ hoch- 35 
wertige Oberflache auf. Nach Ausstanzen oder Aus- 
schneiden des Etiketts wird es um den Kunststoffbehal- 
ter 10 herumgelegt und zunachst tempore gehalten, bis 
der Sonotrodentrager 37 von alien Seiten gegen das 
Etikett 20 angestellt wird, um mit Schallschwingungen 40 
US und Druck F die Nahtstellen am oberen Rand 20a 
und unteren Rand 20b sowie an dem kurzen vertikalen 
Rand 20c anzubringen. 

PatentansprOche 45 

1. Kunststoffverpackung mit ldsbar daran angeord- 
netem Schmucketikett, bei der 

(a) das Etikett (20) mittels randnaher Ultra- 
schall-SchweiBstellen (21a, 21b, 21c, ... kurz: 50 
21) linienf6rmig an der Wandung (11) des 
Kunststoffbehalters (10) angebracht ist; 

(b) die SchweiBstellen (21) eine Flache haben, 
die sehr viel kleiner als die Flache des Etiketts 
(20) ist 55 

2. Kunststoffbehalter nach Anspruch 1, bei dem die 
Summe der Durchmesser der SchweiBstellen (21) 
viel kleiner ist als die Lange der Rander (20a, 20b) 
des Etiketts (20). 

3. Kunststoffverpackung nach Anspruch 1 oder 2 60 
bei der 

(a) der Abstand der SchweiBstellen (21) vom 
Rand (20a, 20b) des Etiketts (20) grdBer ist als 
der Durchmesser der SchweiBstellen (21); und/ 
oder 65 

(b) der Abstand der SchweiBstellen (21) von- 
einander deutlich grdBer ist, als der Durchmes- 
ser jeder einzelnen SchweiBstelle (21a, 21b). 



4. Kunststoffverpackung nach einem der erw&hn- 
ten Ansprfiche, bei dem das Etikett (20) und der 
Behaiter (10) weitgehend oder vollstandig aus dem- 
selben Werkstoff bestehen. 

5. Kunststoffverpackung nach einem der erwahn- 
ten Ansprfiche, bei dem das Etikett (20) dfinn ge- 
genQber der Behaiterwandung (11) des Kunststoff- 
behalters (10) ist 

6. Kunststoffverpackung nach einem der erwahn- 
ten Ansprfiche, bei der das Etikett (20) im grdBten 
Teil (23) seiner flachigen Erstreckung nicht mit dem 
Behaiter (10) oder dessen Wandungen (11) verbun- 
den ist 

7. Kunststoffverpackung nach einem der erwahn- 
ten Ansprfiche, bei der die SchweiBstellen (21) im 
wesentlichen punktf drmig ausgebildet sind. 

8. Kunststoffverpackung nach einem der erwahn- 
ten Ansprfiche, bei der der Abstand von SchweiB- 
punkt (21a) zu SchweiBpunkt (21b) im wesentlichen 
gleich und mehr als zehnmal groBer als der Durch- 
messer des jeweiligen SchweiBpunktes (21) ist 

9. Kunststoffverpackung nach einem der erwahn- 
ten Ansprfiche, bei der das Etikett und der Behaiter 
(20, 10) gemeinsam oder getrennt nach Werkstoff- 
typ recyclebar sind 

10. Verfahren zum klebstofffreien Fixieren von vor- 
gedruckten Etiketten (20) aus Kunststoff oder Pa- 
pier auf der AuBenseite von Kunststoffverpackun- 
gen(10)bei dem 

(a) ein an die Form des Kunststoffbehalters 
(10) angepaBtes oder anpaBbares dfinnes Eti- 
kett (20) auf die AuBenseite der Wande (11) 
des Kunststoffbehalters (10) angelegt wird; 

(b) das angelegte Etikett (20) an einer Vielzahl 
von Heft- oder Haftstellen (21a, 21b, 21c; ... 
21) mit Ultraschall (US) und Kraft (F) dauer- 
haft mit dem Behaiter (10) verbunden wird. 

1 1. Verfahren nach Anspruch 10, bei dem die GroBe 
der Haftstellen (21) sehr klein gegenfiber der Fla- 
che des Etiketts (20) ist 

12. Verfahren nach einem der erwahnten Verfah- 
rensansprfiche, bei dem die Haftstellen (21) am 
Rand (20a, 20b) des Etiketts (20) oder im leichten 
Abstand davon angebracht werden. 

13. Verfahren nach einem der erwahnten Verfah- 
rensansprfiche, bei dem die Haftstellen (21) einen 
im wesentlichen gleichfdrmigen Abstand voneinan- 
der erhalten und alle Haftstellen gleichzeitig oder 
groBe Gruppen von Haftstellen in zwei oder mehr 
Verf ahrensschritten angebracht werden. 

14. Verfahren nach einem der erwahnten Verfah- 
rensansprfiche, bei dem die Haftstellen in ihrem 
Durchmesser klein gegenfiber der Lange der Ran- 
der (20a, 20b) des Etiketts (20) gewahlt werden. 

15. Verfahren nach einem der erwahnten Verfah- 
rensansprfiche, bei dem die Dauer der Druck- und 
Ultraschall-Einwirkung auf jede Haftstelle (21) ab- 
hangig von der Dicke der Wandung (11) und der 
Dicke des ihr gegenfiber dfinneren Etiketts (23) ge- 
wahlt wird 

16. Verfahren nach Anspruch 15, bei dem die Ultra- 
schall-Einwirkung bei gleichzeitigem Einbringen 
aller Haftstellen (21) an zumindest zwei Stellen des 
Kunststoffbehalters in ihrer Dauer unterschiedlich 
lang ist oder in ihrer Intensitat unterschiedlich groB 
ist. 

17. Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens 
nach einem der erwahnten Verfahrensansprfiche 
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oder zur Herstellung einer Kunststoffverpackung 
mit angebrachtem Etikett nach einem der erwahn- 
ten SachansprQche, bei der 

(a) ein erster WerkzeugteQ (37) eine Vielzahl 
von linienfCrmig aufgereihten Sonotroden- 5 
Aufnahmebohrungen (35) aufweist, in die stift- 
f6rmige Sonotroden (30) federbelastet (32) 
eingesetzt sind; 

(b) der erste Werkzeugteil (37) gegen die Au- 
Benwand (11) oder ein daran angelegtes Eti- 10 
kett (20) fahrbar ist, wlhrend auf der Innensei- 

te der erwShnten Wandung (11) ein AmboB 
(31) liegt oder eingefQhrt wird, so daB die fe- 
derbelasteten Sonotroden (30) Kraft (F) und 
Ultraschall (US) auf Etikett und Wandung (20, 15 
11) aufbringen kannen, wobei die Innenseite 
der Wandung (1 1) fest auf dem AmboB (31) als 
Gegenlager aufliegt 
18. Vorrichtung nach Anspruch 17, bei der alle oder 
einzelne Gruppen von Sonotroden (30) mit unter- 20 
schiedlicher Ultraschall-Amplitude oder unter- 
schiedlicher Ultraschall-Dauer beaufschlagbar 
sind 
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